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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Matrix fur einen kata- 
lytischen Reaktor zur Abgasreinigung, insbesonde- 
re fur Brennkraftmaschinen nach dem Oberbegriff 
des Patentanspruchs 1 . 

Es ist bekannt DE-A 2 924 592 eine Matrix fur ei- 
nen katalytischen Abgasreaktor dadurch herzustel- 
len, daB ein glattes und ein gewelltes Metailband zu 
mehreren Schichten aufeinandergewickelt werden, 
wobei zwischen die aufeinandergewickelten Schich- 
ten entweder von einer mit Walzen versehenen 
Auftragvorrichtung Lotmaterial in Streifenform und 
auch durchgehend auf das glatte Band Oder jeweils 
auf die auBersten Erhebungen des gewellten Ban- 
des aufgebracht wird, das anschlieBend in einem 
Ofen zum Schmelzen gebracht wird. Bekannt ist es 
auch aus dieser Druckschrift, anstelle von Lotma- 
teriaJ Lotbander mit in die einzefnen Windungen ein- 
zulegen. 

Diese zuletzt genannte Methode weist den Vor- 
teil auf, daB dieses Lotband in verhattnismaBig ein- 
facher Weise mit in die Matrix eingewickelt werden 
kann und durch die aufeinanderliegenden Schichten 
festgehalten wird, bis die Matrix im Ofen veriotet 
wird. Nachteilig ist aber, daB die Matrix durch das 
Dazwischenwickeln von Lotband, auch wenn dieses 
nur eine sehr geringe Dicke von Bruchteilen von 
Miiimetern hat, durch das Aufeinanderwickeln von 
mehreren Schichten ihren Durch messer vergro- 
Bert. Beim Lotvorgang, bei dem das eingewickeite 
Lot schmilzt, findet jedoch ein Setzen statt, das zu 
einer unkontrollierten Durchmesserveranderung 
der Matrix fuhren kann, die sich anschlieBend nicht 
mehr oder nicht mehr in der erforderlichen Weise in 
einen Mante! pressen ISBt. 

Man hat deshalb in der Regel darauf verzichtet, 
eine Verlotung der einzelnen Schichten uber die ge- 
samte axiale Lange der Matrix vorzusehen, son- 
dem sich darauf beschrankt, die gewickefte Matrix 
jeweils mit den Strinseiten in ein Lotbad einzutau- 
chen, so daB die Matrix jeweils nur stimseitig verio- 
tet war. Es hat sich gezeigt, daB eine solche stim- 
sertige Verlotung nicht in alien Fallen ausreichend 
ist 

Es ist auch bekannt, Honigwabenstrukturen 
durch Stapeln von Wellplatten und glatten Platten 
zu biiden und jeweils l&ngs den Scheitelrv der Wellun- 
gen nutenformige Einpragungen vorzusehen, die 
zur Aufnahme von Lotmaterial dienen, das bei der 
notwendigen Erhitzung die gewpnschte Festigkeit 
fur die Honigwabenstruktur ergibt Die Tr§gerk6r- 
per fur die Abgaskatalysatoren von Verbrennungs- 
kraftmaschinen lassen sich aber wirtschaftlich 
nicht durch Stapeln herstellen Bei den dort vorge- 
sehenen Wickelverfahren aber eignet sich das 
Aufbringen von Lotmaterial an den Welfenkammen 
nicht (JP-A 57 210184). 

Bekannt ist es auch (EP-A 136 515), bei Trager- 
korpem, die aus einem WeHband und einem Glatt- 
band gewickelt werden, das GJattband in der Wickel- 
richtung mit langs verfaufenden Einpragungen zu 
versehen, die dazu dienen sollen, das Lotmaterial 
aufzunehm n, Solche langsstrukturierten Glattban- 
der lassen sich aber nur schwer quer zu ihrer 


Langsstruktur biegen und lassen sich daher auch 
nicht in einfacher Weise zu dem gewunschten Tra- 
gerkorper wickeln. Das Volumen solcher Langs- 
strukturen ist auch relativ groB, so daB mehr Lotma- 

5 terial aufgenommen wird, als zur Verfestigung des 
Wickelkorpers notwendig ist. 

Der Erfindung iiegt daher die Aufgabe zugrunde, 
eine Matrix der eingangs genannten Art so auszu- 
bilden, daB weder wahrend des Wickelvorganges 

10 oder des Faltvorganges noch beim anschlieflenden 
Lotvorgang eine Durchmesserveranderung be- 
furchtet werden mufi. 

Zur Losung dieser Aufgabe werden bei einer Ma- 
trix der eingangs genannten Art die herausreichen- 

15 den Merkmate des Patentanspruchs 1 angesehen. 
Ferner zwei Verfahren zu deren Herstellung und 
die Vorrichtung gemaB den Merkmalen der Anspru- 
che 4, 5 und 6. 

Diese Ausgestaltung erlaubt es in einfacher Wei- 

20 se, das Lotmaterial, beispielsweise Lotbander, in 
der bekannten Weise bei der Herstellung mit einzu- 
wickeln, wobei jedoch die gewickelten oder gefalte- 
ten Bander unmittelbar aneinander anliegen und nur 
in den Zwischenbereichen, in denen die Vertiefun- 

25 gen verlaufen, das Lotmaterial vorhanden ist, das 
anschlieBend die feste Verbindung der aufeinan- 
dersitzenden Schichten gewahleistet. Dabei ist es 
mdglich, die Vertiefungen in Radiaiebenen anzuord* 
nen, wobei das Lotband oder das Lotmaterial paral- 

30 lei zur Zufuhrrichtung der zu wickelnden Bander 
eingefuhrt ist. Es ist auch mdglich, die Vertiefungen 
jeweils sprialf6rmig auf den Mantellinien der ge- 
wickelten Schichten veriaufen zu lassen, wobei in 
diesem Fall eine entsprechende Zufuhrung von Lot- 

35 band oder Lotmaterial vorgesehen sein muB. Dies 
ISBt sich aber verhaltnismSBig einfach verwirkli- 
chen. 

Die Vertiefungen k6nnen in sehr einfacher Wei- 
se beispielsweise dadurch hergestellt werden, daB 

40 ein unter einer entsprechenden Zugspannung 
stehender Lotdraht genugender Festigkeit in die 
Matrix eingewickelt wird, der sich jeweils an den 
auBeren Bereichen der Wellungen durch die von 
seiner Zugspannung bewirkte Radialkraft in das 

45 relativ weiche Material der Weltbander eindnjckt, 
jedenfalls soweit, daB er nicht uber die auBersten 
Bereiche der Wellungen vorsteht. Es ist aber auch 
mdglich, bei der Herstellung der Wellungen des 
Metaifbandes gleich dafur zu sorgen, daB die ent- 

50 sprechenden Vertiefungen in die auBersten Berei- 
che der Wellungen eingedruckt werden. Das kann 
in sehr einfacher Weise beispielsweise durch ein 
Zahnwalzenpaar geschehen, das an seinem Umfang 
umlaufende Rippen geringer Abmessungen auf- 

55 weist, die die gewunschten Vertiefungen entweder 
in Radialebene oder auch in Spiraiform eindrucken. 

Die Erfindung ist in der Zeichnung anhand von 
Ausfuhrungsbeispielen dargestellt und wird im fol- 
genden beschrieben. Es zeigen: 

60 

Fig. 1 eine schematische Darstellung des kontinu- 
ierlichen Wickelvorganges einer neuen Matrix, die 
anschlieBend einem Lotofen zugefuhrt wird, 

Fig. 2 die Draufsicht auf die schematische Ein- 
65 richtung der Fig. 1, wobei jedoch eine Reihe von Tei- 
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ten der Rg. 1 weggelassen und nur die FOhrungsein- 
richtung fur Lotdraht oder Lotfolie gezeigt ist, 

Fig. 3 die perspektivische und vergroBerte Teil- 
darstellung der in der Einrichtung der Fig. 1 verwen- 
deten Zahnwalzen zur Herstellung des Wellbandes, 

Fig. 4 eine perspektivische und schematische 
Ansicht einer neuen Matrix, 

Fig. 5 Teildarstellung des EinpreBvorganges der 
neuen Matrix in einen Mantel und 

Rg. 6 eine Variante der Matrix der Fig. 4, die am 
auBersten Umfang mit einer Bauchbinde eines Lot- 
bandes zur Verlotung im Mantel versehen ist. 

In der Fig. 1 ist schematisch eine Wickelvorrich- 
tung gezeigt, mit deren Hilfe ein glattes Metallband 
(6) und ein geweiltes Metallband (4') in mehreren 
Schichten (1a, 1b) zu einer Matrix (1) gewickelt wer- 
den kdnnen. Dies geschieht dadurch, daft die 
Wickeleinrichtung die einzelnen Bander im Sinne 
des Pfeiles (2) um die Wickelachse (V) dreht. Die 
von einem Coil (3) bzw. (5) jeweils abgewickelten 
MetallbSnder (4) bzw. (6) sind zunachst beide als 
glatte Bander ausgebildet. Das Band (4) durchlauft 
jedoch ein Zahnwalzenpaar (7), dessen obere Zahn- 
walze (7a) und untere Zahnwalze (7b) so ineinander- 
greifen, da6 das Band (4) beim Durchlaufen dieses 
Zahnwaizenpaares (7) die gewunschte gewellte 
Form (4') erh&lt. Zwischen die einzelnen Schichten 
(1a, 1b) der so gewickelten Matrix (1) wird ein Lot- 
draht (10) bzw. (11) Oder eine Lotfolie mit einge- 
wickelt, der jeweils von einer Rolle (12) bzw. (13) kon- 
tinuieriich abgewickelt wird. Die einzelnen Schich- 
ten des giatten Bandes (6) und des gewellten 
Bandes (4') stutzen sich gegeneinander jeweils an 
den Bereichen (8) ab, die durch die jeweils am weite- 
sten auBeniiegenden Wellenkamme des Wellbandes 
gebildet sind. Beim gezeigten Ausfuhrungsbeispiel 
veriaufen die Wellen parallel zur Wickelachse (V). 
Es findet daher jeweils eine Linienberuhrung zwi- 
schen den Bandern (4') und (6) an Mantellinien der 
einzelnen Schichten (1a, 1b) statt, die parallel zur 
Wickelachse (1 f ) veriaufen. 

Rg. 2 zeigt, daB die Zufuhrung des Lotdrahtes 
(11) - die Zufuhrung des Lotdrahtes oder der Lotfo- 
lie (10) erfolgt analog * jeweils mit Hilfe einer Fuh- 
rungswalze (12) erfolgt, die in Rg. 2 gestrichelt bzw. 
durchgezogen angedeutet ist. Dabei bestehen zwei 
M6g)ichkeiten der Zufuhrung des Lotdrahtes (10) 
bzw. (10'). Strichpunktiert ist angedeutet, daB der 
Lotdraht (10) an drei axial versetzten Stelten der 
entsprechend breit ausgebiideten Fuhrungswalze 
(12'j abgezogen wird und dann in Radialebenen ver- 
l&uft, in denen er in noch anhand der Fig. 3 und 4 zu 
eriautemde Vertiefungen (9) eingelegt wird. Es be- 
steht aber auch die Moglichkeit, Lotdraht (10') oder 
Lotfolie von einer feststehenden Walze (12) so ab- 
zuwickeln, daB der Lotdraht jeweils wechselnd unter 
einem Winkel (a) zwischen die Schichten der Matrix 
(1) eingewickelt wird. Dies wird durch eine im Sinn 
der Pfeile (25) hin- und hergehende Fun 
rungseinrichtung (26) erreicht, die dafur sorgt, daB 
der Lotdraht (10') oder die Lotfolie beispielsweise 
spiralfdrmig zwischen die Schichten der Matrix (1) 
tangs der Unie (21 ) eingewickelt wird, die, wie noch 
eri&utert werden wird, ebenfalls als eine Vertiefung 


in den auBersten Bereichen (8) jeweils des Wellban- 
des ausgebildet ist. 

Sowohl die in den Radialebenen verlaufenden 
Vertiefungen (9) jeweils in den Bereichen (8) des 

5 Wellbandes (4') als auch die Vertiefungen (21) kon- 
nen in sehr einfacher Weise dadurch hergestellt 
werden, daB ein Lotdraht (10, 10') entsprechender 
Zugfestigkeit verwendet wird, der, von der Spule 
(12) bzw. (12') kommend unter einer solchen Zugs- 

10 pannung zwischen die Schichten (1a, 1b) der Matrix 
(1) eingefuhrt wird, daB er aufgrund der auf die Wel- 
lungen des Metallbandes (4') in den auBersten Be- 
reichen (8) ausgeubten Radialkrafte sich selbst in 
diese Wellungen eindruckt, jedenfalls so weit, daB 

15 er nicht uber die radial iuBerste Begrenzung dieser 
Bereiche (8) der Wellungen vorsteht. Diese Metho- 
de kann angewendet werden fur das Einfuhren von 
Lotdraht in Vertiefungen (9), die in Radialebenen 
veriaufen. Sie ISBt sich auch anwenden, wenn der 

20 Lotdraht von der Fuhrungseinrichtung (26) uber die 
axiale Lange wechselnd zwischen die Schichten (1a, 
1b) mit eingewickelt wird. In beiden Fallen kann die 
Zugspannung genugen, um den Lotdraht sich selbst 
die Vertiefungen (9) bzw. (21) bilden zu lassen. Die 

25 so aufgewickelte Matrix liegt daher mit den Bandern 
(4') und (6) unmittelbar aneinander an. Sie Sndert 
weder beim Wickelvorgang ihren Durchmesser 
noch anschlieBend beim Lotvorgang im Lotofen, wo 
der Lfitdraht schmilzt und sich ausgehend von den 

30 selbst gebiideten Vertiefungen in die daran angren- 
zenden Bereiche verteilt. Die neue Matrix kann da- 
her auf Teilbereichen ihrer gesamten axialen Lange 
in alien aneinandergrenzenden Schichten miteinan- 
der veriotet werden. 

35 Bei Verwendung einer dunnen Lotfolie in der 
Form eines Lotbandes ist die eben geschilderte Me- 
thode nicht so einfach zu erreichen. In diesem Fall 
kann gemaB den Rg. 3 bis 5 vorgesehen werden, 
daB die Zahnwalzen (7a, 7b) mit korrespondieren- 

40 den Erhebungen in Form von umlaufenden Ripppen 
(14) oder umlaufenden Vertiefungen (15) versehen 
werden, die in Fig. 3 in ihren Abmessungen ubetrie- 
ben gezeichnet sind. Wenn bedacht wird. daB Lotfo- 
lien nur Bruchteile von Millimetern in ihrer Dicke ha- 

45 ben, so wird War, daB die H6he der Rippen (14) bzw. 
die Tiefe der Nuten (15) sehr gering sein kann. Beim 
Ausfuhrungsbeispiel der Rg. 3 werden durch die 
korrespondierenden und ineinandergreifenden Rip- 
pen (14) und Nuten (15) die Vertiefungen (9) herge- 

50 stellt, die in Radialebenen veriaufen. Mdglich wire 
es aber auch, die Nuten (15) und Rippen (14) spiral- 
formig am Umfang der Zahnwalzen (7a, 7b) veriau- 
fen zu lassen, so daB auch dann der spiralformige 
Veriauf der Vertiefungen (21) erzielbar ist. In die 

55 aus Rg. 4 ersichtlichen Vertiefungen (9) kann dann 
in der in der Rg. 1 und 2 angedeuteten Weise eine 
Lotfolie eingelegt werden, die ebenfalls zwar fur ei- 
ne einwandfreie Verlotung der einzelnen Schichten 
in Bereichen sorgt, die uber die gesamte axiale L£n- 

60 ge der Matrix verteilt sind, die aber so angeordnet 
ist, daB sie weder beim Wickelvorgang noch beim 
spateren Lotvorgang zu einer Durchmesserveran- 
derung iubren kann. 
Diese Ausbildung der Matrix weist den Vorteil 

65 auf, daB die so hergestetlte Matrix auch an ihrem 
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auBeren Umfang in Radialebenen umlaufende Strei- 
fen von Lotmaterial (10) aufweist, die nach dem Ein- 
pressen der Matrix (1) in Richtung der Pfeile (20) in 
einen Mantel (18) fur ein einwandfreie Verbindung 
der Matrix mit dem Mantel sorgt. Der EinpreBvor- 5 
gang wird - in bekannter Weise - durch einen koni- 
schen Einfuhrungsring (19) erleichtert. 

Die Fig. 6 zeigt eine gewisse Abwandlung inso- 
fern, als hier zusatzlich am auBersten Umfang ein 
Lotband (17) in der Art einer Bauchbinde auf die Ma- 10 
trix (1) aufgewickelt wurde, die aber ebenfalls in ei- 
ner umtaufenden Vertiefung eingelegt ist. Ebenso 
wie das umlaufende Lotmaterial (10) sorgt auch die- 
ses breite Lotband (17) nach dem Einpressen der 
Matrix (1) in einen Mantel (18) fur eine innige Verbin- 15 
dung mit dem Mantel, wenn die so vorbereitete Ma- 
trix in einem Lotofen erhitzt und anschlieBend wie- 
der abgekuhlt wird. 


Patentanspruche 

1 . Matrix fur einen katalytischen Reaktor zur Ab- 
gasreinigung, insbesondere fur Brennkraftmaschi- 
nen, bestehend aus einem gewellten oder einem glat- 
ten und einem gewellten Metallband, die zu mehre- 
ren aneinandergrenzenden Schichten gewickelt 
oder gefaltet und untereinander mindestens teilwei- 
se verldtet sind, wobei die an die benachbarten 
Schichten (1a, 1b) angrenzenden Scheitelbereiche 
(8) des gewellten Bandes (4') im wesentlichen paral- 
lel zur Wickelachse (V) oder zu den Faltkanten ver- 
laufen, dadurch gekennzeichnet, daB radiale Ver- 
tiefungen (9, 21) geringer Abmessungen an den 
Scheitelbereichen (8) vorgesehen sind, in denen 
das zur Veriotung dienende Material (10 t 10*) aufge- 
nommen ist, die in senkrecht oder schrag zu den 
Scheitelu reichen (8) verlaufenden Ebenen ange- 
ordnet sind. 

2. Matrix nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vertiefungen spiralfdrmig auf den 
Mantelflachen jeder Schicht (1a, 1b) veriaufen. 

3. Matrix nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der in Wickelrichtung (2) oder 
Faitrichtung gesehene Querschnitt der Vertiefun- 
gen (9, 21) an das verwendete Lotmaterial, insbe- 
sondere an die Abmessungen eines miteingetegten 
Lotbandes angepaBt ist. 

4. Verfahren zur Herstellung einer Matrix nach 
einem der Anspruche 1 bis 3, bei dem die Matrix 
durch Wickeln und durch Einwickeln von kontinuier- 
lich zugefuhrtem Ldtmaterial hergestetlt wird, das 
anschlieBend in einem Of en zum FlieBen gebraucht 
wird, dadurch gekennzeichnet, daB als Lotmaterial 
ein Lotdraht (10, 11) vorgesehen wird, der unter ei- 
ner solchen Zugspannungen wahrend des Wickelns 
zwischen die zu verldtenden Schichten mit einge- 
wickelt wird, daB er aufgrund der von der Zugspan- 
nung bewirkten Radialkrafte die Vertiefungen (9) 
unmittelbar in das gewellte Band (4') eindruckt. 

5. Verfahren zur Herstellung einer Matrix nach 
einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB das gewellte Band (4*) vor dem Wickeln mit 
den Vertiefungen (9, 21) versehen wird und daB in 
diese Vertiefung ein Lotdraht oder ein Lotfoli- 
enstreifen w&hrend des Wickelns eingelegt wird. 


6. Vorrichtung zur kontinuierlichen Herstellung 
einer gewickelten Matrix nach einem der Anspruche 
1 bis 3 und zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 5, bei dem ein Zahnwalzenpaar zur 
Herstellung des gewellten Metallbandes der Wicke- 
leinrichtung vorgeschaltet ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Zahnwalzenpaar mit rippenarti- 
gen Vorsprungen (14) bzw. korrespondierenden 
Vertiefungen (15) an seinem Umfang versehen ist 
und daB eine FOhrungseinrichtung (26) fur den Lot- 
draht oder die Lotfolie (10, 10', 11) vorgesehen ist, 
den Lotdraht oder die Lotfolie analog dem vorgese- 
henen Verlauf der Vorsprunge und Vertiefungen 
(14, 15) der Wickeleinrichtung (1) zufuhrt. 

Revendications 

1. Matrice pour un reacteur catalyteique utilise 
pour Pepuration des gaz d'echappement, notamment 

20 pour des moteurs k combustion interne, constitue 
par une bande metallique ondulee ou plate et par une 
bande metallique ondulee, qui sont enroulees ou 
repliees de maniere & former plusieurs couches 
contigues et sont reunies au moins partietlement 

25 entre elles par soudage, les parties de sommet (8) 
de la bande ondulee (4'), qui sont contigues aux 
couches voisines (1a, 1b), etant sensiblement parai- 
leles a Paxe d'enroulement (V) ou aux aretes de 
pliage, caracterise en ce que dans les parties de 

30 sommet (89 il est prevu des renfoncements radiaux 
(9, 21) possedant de faibles dimensions, dans les- 
quels est loge le materiau (10, 10*) utilise pour le sou- 
dage et qui sont diposes dans des plans perpendicu- 
laires ou obliques par rapport aux parties de sommet 

35 (8). 

2. Matrice selon la revendication 1, caracterisee 
b ce que les refoncements s'etendent, avec une 
forme helicoldale, sur les surfaces enveloppes de 
chaquecouche (1a, 1b). 

40 3. Matrice selon la revendication 1 ou 2, carateri- 
see en ce que la section transversale des renfon- 
cements (9, 21), vue dans la direction d'enroulement 
(2) ou dans la direction de pliage, est adaptee a la 
soudure utilisee, notamment aux dimensions d'une 

45 bande de soudure intercalee. 

4. Procede pour fabriquer une matrice selon 
Tune des revendications 1 a 3, selon lequel on fabri- 
que la matrice par enroulement tout en intercalant 
un materiau de soudure amene de fagon continue, 

50 que Ton fait ensuite fluer dans un four, caracterise 
en ce qu'on utilise comme soudure un fil de soudure 
(1 0, 1 1 ), que Ton enroule simultanement entre les cou- 
ches k souder pendant Tenroulement, moyennant 
('application d'une contrainte de traction telle que le 

55 fil de soudure forme par impression les renfonce- 
ments (9) directement dans la bande ondulee (4'), 
sous I'effet des forces radiales provoquees par la 
contrainte de traction. 

5. Procede pour fabriquer une matrice suivant 
60 Tune des revendications 1 a 3, caracterise par le 

fait qu'on amenage les renfoncements (9, 21) dans la 
bande ondulee (4'), avant Penroulement, et qu'on in- 
ser ( dans ces renfoncements, un fil de soudure ou 
une bande formee d'une feuille de soudure pendant 
65 Penroulement. 
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6. Dispositif pour fabriquer en continu une matri- 
ce enroulee selon Tune des revendications 1 a 3 et 
pour la mise en euvre du procdde* selon la revendi- 
cation 5. et dans lequel un couple de cylindres den- 
tes servant a fabriquer la bande metallique ondul^e 
est installe en amont du dispositif d'enroulement, ca- 
racterise en ce que les cylindres dentes du couple 
component respectivement des parties saillantes 
en forme de nervures (14) ou des renfoncements 
correspondants (15) sur leur p£ripherie et qu'il est 
prevu un dispositif de guidage (26) pour le fil de 
soudure ou la feuille de soudure (10, 1 0\ 1 1 ), qui deli- 
vre le fil de soudure ou la feuille de soudure confer- 
moment a la configuration prevue des parties 
saillantes et des renfoncements (14, 15) du disposi- 
tif d'enroulement (1). 

Claims 

1. A matrix for a catalytic reactor for exhaust gas 
cleaning, in particular for internal combustion en- 
gines, comprising a corrugated or a smooth and a 
corrugated metal strip which are wound or folded to 
provide a plurality of mutually adjoining layers and 
which are at least partially soldered together, 
wherein the apex regions (8) of the corrugated strip 
(4'), which adjoin the adjacent layers (1a, 1b), extend 
substantially parallel to the winding axis (V) or to the 
fold edges, characterised in that radial depressions 
(9, 21) of small dimensions are provided at the apex 
regions (8), in which the material (10, 10') serving for 
the soldering operation is accommodated, and which 
are arranged in planes extending normal or inclined- 
ly with respect to the apex regions (8). 

2. A matrix according to claim 1 characterised in 
that the depressions extend in a spiral configuration 
on the peripheral surfaces of each layer (1a, 1b). 

3. A matrix according to claim 1 or claim 2 charac- 
terised in that the cross-section of the depressions 
(9, 21), as viewed in the winding direction (2) or fold- 
ing direction, is matched to the solder material used, 
in particular to the dimensions of a solder strip 
which is also laid therein, 

4. A process for the production of a matrix ac- 
cording to one of claims 1 to 3 wherein the matrix is 
produced by winding and by also winding in continu- 
ously supplied solder material which is then caused 
to flow in a furnace characterised in that the solder 
material is a solder wire (10, 1 1) which is wound in be- 
tween the layers to be soldered during the winding 
operation under such a tension that it directly im- 
presses the depressions (9) into the corrugated 
strip (4*) by virue of the radial forces produced by 
the tension. 

5. A process for the production of a matrix ac- 
cording to one of claims 1 to 3 characterised in that 
the corrugated strip (4*) is provided with the de- 
pressions (9, 21) prior to the winding operation and 
that a solder wire or a solder foil strip is laid into 
said depression during the winding operation. 

6. Apparatus for the continuous production of a 
wound matrix according to one of claims 1 to 3 and 
for carrying out the process according to claim 5 
wherein a pair of toothed rollers is disposed up- 
stream of the winding device, for the production of 


the corrugated metal strip, characterised in that th 
pair of toothed rollers is provided at the periphery 
ther of with rib-like projections (14). and corr - 
sponding depressions (15) respectively, and that 
5 there is provided a guide means (26) for the sold r 
wire or the solder foil (10, 10', 11), which feeds the 
solder wire or the solder foil similarly to the configu- 
ration provided in respect of the projections and de- 
pressions (14, 15) of the winding device (1). 
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